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Bezpieczeƒstwo pracy przy obs∏udze
rega∏ów magazynowych (Cz. 1)

Najbardziej popularnym, najcz´-
Êciej stosowanym w nowocze-

snych magazynach zmechanizowa-
nych typem rega∏u jest rega∏ paletowy
uniwersalny, przystosowany do obs∏u-
gi wózkami wid∏owymi podnoÊniko-
wymi. Warunkom bezpiecznej eksplo-
atacji dla tych rega∏ów poÊwi´cony
zasta∏ niniejszy artyku∏.

Przepisy prawne i normy okreÊlajàce
wymagania w zakresie bezpieczeƒ-
stwa pracy przy obs∏udze rega∏ów
magazynowych

W odniesieniu do rega∏ów magazy-
nowych, brak jest obecnie przepisu
prawnego regulujàcego szczegó∏owe
warunki bezpieczeƒstwa pracy przy
ich obs∏udze.

Ogólne wymagania dla Êrodków
technicznego wyposa˝enia stanowisk
pracy (tak˝e i rega∏ów) zosta∏y okre-
Êlone w art. 215, 216 i 217 Kodek-
su Pracy w sposób nast´pujàcy:
■ niedopuszczalne jest wyposa˝enie

stanowisk pracy w maszyny, urzàdze-
nia techniczne i narz´dzia, które nie
uzyska∏y wymaganego ceerrttyyffiikkaattuu  nnaa
zznnaakk  bbeezzppiieecczzeeƒƒssttwwaa i nie zosta∏y
oznaczone tym znakiem zgodnie
z odr´bnymi przepisami, albo nie po-
siadajà ddeekkllaarraaccjjii  zzggooddnnooÊÊccii tych wy-
robów z normami wprowadzonymi
do obowiàzkowego stosowania i wy-
maganiami okreÊlonych przepisów

■ producenci, importerzy, dystrybutorzy
lub inni dostawcy maszyn, urzàdzeƒ
technicznych i narz´dzi, które nie
podlegajà obowiàzkowi zg∏oszenia
do certyfikacji na znak bezpieczeƒ-
stwa i oznaczania tym znakiem, sà
obowiàzani wydaç deklaracj´ zgod-
noÊci tych wyrobów z normami wpro-
wadzonymi do obowiàzkowego sto-
sowania lub okreÊlonymi przepisami

■ maszyny, urzàdzenia techniczne
oraz narz´dzia powinny byç tak
konstruowane i budowane, aby za-
pewnia∏y bezpieczne i higieniczne

warunki pracy, w szczególnoÊci za-
bezpiecza∏y pracownika przed ura-
zami, dzia∏aniem niebezpiecznych
substancji chemicznych, pora˝e-
niem pràdem elektrycznym, nad-
miernym ha∏asem, szkodliwymi
wstrzàsami i dzia∏aniem wibracji
i promieniowania, szkodliwym i nie-
bezpiecznym dzia∏aniem innych
czynników Êrodowiska pracy oraz
uwzgl´dnia∏y zasady ergonomii

■ je˝eli stosowane (w magazynie)
urzàdzenia nie odpowiadajà po-
wy˝szym warunkom – wyposa˝enie
tych urzàdzeƒ w odpowiednie za-
bezpieczenia nale˝y do obowiàzku
pracodawcy.
Ogólne wymagania dotyczàce bez-

piecznych warunków sk∏adowania na
rega∏ach, zosta∏y okreÊlone w Rozpo-
rzàdzeniu Ministra Pracy i Polityki So-
cjalnej z dnia 26 wrzeÊnia 1997r.
w sprawie ogólnych przepisów bez-
pieczeƒstwa i higieny pracy (Dz. U.
Nr 129 poz. 844). 

Wykaz maszyn i urzàdzeƒ podlega-
jàcych obowiàzkowi certyfikacji wraz
z wykazem jednostek certyfikujàcych
zosta∏ podany w Zarzàdzeniu Dyrekto-
ra Polskiego Centrum Badaƒ i Certyfi-
kacji z dnia 28 marca 1997r. w spra-
wie ustalenia wykazu wyrobów podle-
gajàcych obowiàzkowi certyfikacji na
znak bezpieczeƒstwa i oznaczania
tym znakiem (M. P. Nr 22, poz. 216
z 1997r.). W wykazie podanym
w Za∏. 1. znajduje si´ 525 wyrobów
podlegajàcych obowiàzkowi certyfika-
cji, wÊród których znajdujà si´ mi´dzy
innymi: kszta∏towniki zimnogi´te do
konstrukcji rega∏ów (jednostka certyfiku-
jàca – Zespó∏ OÊrodków Kwalifikacji
JakoÊci Wyrobów Stowarzyszenia In-
˝ynierów i Techników Mechaników
Polskich, Katowice, ul. Barbary 17).

Urzàdzenia magazynowe nie wy-
szczególnione w Za∏. 1. – muszà po-
siadaç deklaracj´ zgodnoÊci wydanà
przez producenta, dystrybutora lub do-

stawc´. Lista urzàdzeƒ magazynowych
ustalona przez Instytut Logistyki i Maga-
zynowania w Poznaniu do oceny
zgodnoÊci zawiera w grupie urzàdzeƒ
magazynowych bez nap´du:
■ rega∏y magazynowe, rega∏y biuro-

we, rega∏y sklepowe
■ stojaki magazynowe
■ palety ∏adunkowe
■ pojemniki magazynowo-transportowe
■ wózki jezdniowe, podnoÊnikowe

i unoszàce r´czne.
Jak wynika z powy˝szego, produ-

cent (importer lub dostawca) rega∏ów
ma obowiàzek dostarczyç wraz z re-
ga∏ami Deklaracj´ zgodnoÊci (PN-
-EN/45014: 1993 Ogólne kryteria
deklaracji zgodnoÊci wydanej przez
producenta) dotyczàcà zakupionego
typu rega∏u, natomiast u˝yte do kon-
strukcji rega∏u kszta∏towniki zimnogi´te
powinny posiadaç Certyfikat na znak
bezpieczeƒstwa i byç oznaczone tym
znakiem.

Szczególnie istotne znaczenie dla
bezpiecznej obs∏ugi rega∏ów magazy-
nowych ma odpowiednie przygoto-
wanie, kwalifikacje i umiej´tnoÊci
operatora wózka wid∏owego podno-
Ênikowego obs∏ugujàcego rega∏y.
Warunki nabycia uprawnieƒ do kiero-
wania wózkami jezdniowymi silniko-
wymi zosta∏y okreÊlone w Rozporzà-
dzeniu Ministra Przemys∏u Maszyno-
wego z dnia 2 listopada 1978 r.
w sprawie bezpieczeƒstwa i higieny
pracy przy eksploatacji wózków jez-
dniowych z nap´dem silnikowym (Dz.
U. Nr 27 poz. 219). W Rozporzà-
dzeniu okreÊlono warunki, jakim po-
winny odpowiadaç:
■ konstrukcja wózka
■ dokumentacja techniczno-ruchowa
■ zaplecze techniczno-warsztatowe
■ kandydat na kierowc´ wózka
■ jednostki prawne i zak∏ady prowa-

dzàce kursy dla kierowców
■ codzienne przeglàdy przed przystà-

pieniem do eksploatacji wózka

Micha∏ Kizyn
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■ okresowe naprawy i remonty wózka.
Szczegó∏owy program szkolenia na

kursach dla kierowców wózków jez-
dniowych z nap´dem silnikowym
w transporcie wewn´trznym, zosta∏ za-
twierdzony przez Ministra Przemys∏u
i Handlu pismem okólnym z dnia 18
maja 1992 r. W piÊmie okólnym okre-
Êlone zosta∏y „ramowe programy szko-
lenia”, a tak˝e jednostki prawne upo-
wa˝nione do prowadzenia szkolenia,
które uzyska∏y zgod´ Kuratora Okr´-
gowego.

Odmienne zagro˝enia bezpieczeƒ-
stwa pracy wyst´pujà w magazynach,
w których do obs∏ugi rega∏ów zastoso-
wano wózki wid∏owe podnoÊnikowe
z podnoszonà kabinà operatora (wóz-
ki do kompletacji). Sà to wózki spe-
cjalne, przeznaczone do pracy w wà-
skich korytarzach mi´dzyrega∏owych,
w których odleg∏oÊç pomi´dzy wóz-
kiem a rega∏em (luz manipulacyjny)
wynosi 10-15 cm. Dla bezpiecznego
prowadzenia tych wózków w koryta-
rzu mi´dzyrega∏owym stosowane sà
szyny prowadzàce, zamontowane
wzd∏u˝ rega∏u przy jego podstawie.
Szyny prowadzàce wspó∏pracujà
z ko∏ami zainstalowanymi na bocz-
nych Êcianach wózka i s∏u˝à do „pro-
wadzenia” wózka wzd∏u˝ korytarza,
uniemo˝liwiajàc kontakt wózka z re-
ga∏em. Nast´pny problem wyst´pujà-
cy w tym magazynie polega na za-
pewnieniu bezpieczeƒstwa pracowni-
kom znajdujàcym si´ w wàskich kory-
tarzach mi´dzyrega∏owych, w czasie
pracy wózka z podniesionym w kabi-
nie operatorem wykonujàcym czynno-
Êci kompletacyjne. Zgodnie z postano-
wieniami normy PN-68/M- 78010,
szerokoÊç drogi dla silnikowych Êrod-
ków transportowych i ruchu pieszego
powinna obejmowaç wydzielony dla
ruchu pieszego pas o szerokoÊci
60 cm. W zwiàzku z tym, ˝e warunek
ten nie mo˝e byç spe∏niony w przy-
padku zastosowania wózków z pod-
noszonà kabinà operatora – magazy-
ny takie muszà byç wyposa˝one w od-
powiednie systemy bezpieczeƒstwa.
W chwili obecnej brak jest krajowych
przepisów prawnych oraz norm za-
wierajàcych wymagania dotyczàce ta-
kich systemów. Systemy takie zosta∏y
opracowane i wprowadzone normà
niemieckà DIN 15 185-2. Norma
przewiduje dwa podstawowe systemy
bezpieczeƒstwa:

1. Ruchomy system bezpieczeƒstwa
zainstalowany na wózku (ryc. 1.)

Istniejà 2 warianty tego systemu::
■ aktywny skaner na podczerwieƒ

dzia∏ajàcy na zasadzie obliczania
odleg∏oÊci

■ bierna czujka na podczerwieƒ re-
agujàca na ró˝nic´ temperatur.
Mo˝liwa jest tak˝e po∏àczenie oby-

dwóch urzàdzeƒ. 
Aktywny skaner laserowy na pod-

czerwieƒ rozpoznaje wszystkie prze-
szkody w korytarzu roboczym. System
jest nieczu∏y na promieniowanie s∏o-
neczne oraz ogrzewanie centralne
w magazynie. Czujka umieszczona
na wysokoÊci 200 mm ma bardzo du-
˝y zasi´g, co umo˝liwia redukcj´
pr´dkoÊci, zanim wózek zostanie auto-
matycznie zahamowany.

Bierna czujka na podczerwieƒ roz-
poznaje cz∏owieka znajdujàcego” si´
w obszarze zagro˝enia na podstawie
ró˝nicy temperatur i natychmiast akty-
wuje hamulec (w urzàdzeniach star-
szego typu – sygna∏ ostrzegawczy).

2. Stacjonarne systemy
bezpieczeƒstwa (ryc. 2.)

Stosowane sà dwa rodzaje syste-
mów stacjonarnych:
■ zabezpieczenie ca∏ego magazynu
■ zabezpieczenie pojedynczych rega∏ów.

W zabezpieczeniu ca∏ego magazy-
nu mo˝liwe sà warianty:
■ wózek wid∏owy jest upowa˝niony

do wjazdu przy zakazie ruchu pra-
cowników pieszych 

■ wózek wid∏owy jest upowa˝niony
do wjazdu i pracownicy piesi sà
upowa˝nieni do pracy w korytarzu.
Sposoby zabezpieczenia korytarzy

manipulacyjnych – koncepcja dla
wszystkich systemów magazynowych:
■ korytarze robocze – wjazd tylko

z jednej strony
■ korytarze robocze – wjazd z oby-

dwóch stron
■ kontrola wyjÊç bezpieczeƒstwa
■ kontrola poprzecznych korytarzy

bezpieczeƒstwa.
Przy za∏o˝eniu, ˝e pierwszeƒstwo

ma cz∏owiek – system powoduje:
■ zatrzymanie wózka w sytuacji alarmo-

wej przez odci´cie dop∏ywu pràdu
■ zatrzymanie wózka w sytuacji alar-

mowej sygna∏em radiowym
■ wy∏àczenie urzàdzenia w celach

konserwacyjnych

■ cichy alarm s∏u˝àcy zewn´trznej kon-
troli w nocy po zamkni´ciu zak∏adu

■ sterowanie oÊwietleniem.
Ruchome systemy ochrony ludzi oraz

stacjonarne systemy ostrzegawcze,
zgodnie z normà DIN 15 185-2 mu-
szà byç wspierane dodatkowymi Êrod-
kami pomocniczymi. Ka˝dy korytarz
roboczy musi byç wyraênie oznaczo-
ny. JednoczeÊnie nale˝y pami´taç
o wprowadzeniu ograniczeƒ dla wóz-
ków kompletacyjnych i innych urzà-
dzeƒ, które nie zachowujà odst´pu
bezpieczeƒstwa. W praktyce odbywa
si´ to przez ograniczenie pr´dkoÊci
w korytarzu roboczym do
2,5km/h wzgl´dnie 4km/h, jeÊli plat-
forma operatora jest unoszona na wy-
sokoÊç nie wi´kszà ni˝ l, 2m i opera-
tor ma dobrà widocznoÊç na drog´
przejazdowà. WyjÊcia bezpieczeƒ-
stwa oraz korytarze ewakuacyjne mu-
szà znajdowaç si´ na koƒcach koryta-
rzy, w odleg∏oÊci 30m od czo∏a rega-
∏ów oraz 50m od drzwi wyjÊciowych.
JeÊli korytarze ewakuacyjne krzy˝ujà
si´ z korytarzami roboczymi, nale˝y
zainstalowaç specjalne zabezpiecze-
nia przejÊç poprzecznych. Operator
musi mieç przez ca∏y czas dobrà wi-
docznoÊç na drog´ przejazdu. 

Rega∏y muszà byç wyposa˝one
w specjalne elementy chroniàce rega∏
oraz pracowników pieszych, w razie
upadku towaru z gniazda paletowego.

Wymagania konstrukcyjno – eksplo-
atacyjne dotyczàce rega∏ów magazy-
nowych zosta∏y okreÊlone w odpo-
wiednich normach.

Charakterystyka zagro˝eƒ 
bezpieczeƒstwa pracy 
przy obs∏udze rega∏ów paletowych

Sk∏adowanie w rega∏ach paleto-
wych, ze wzgl´du na ich konstrukcj´
umo˝liwiajàcà wysokie pi´trzenie
(10,0 – 14,0 m) a tak˝e du˝e ci´˝ary
sk∏adowanych jednostek ∏adunkowych
paletowych (1000 – 2000 kg – zgod-
nie z PN-97/M – 78216), stwarza
wysokie ryzyko zagro˝enia bezpie-
czeƒstwa pracy w magazynach. Przy
eksploatacji rega∏ów paletowych,
w magazynie mogà wystàpiç zagro-
˝enia bezpieczeƒstwa pracy spowo-
dowane przez:
■ wypadni´cie ∏adunku (lub jednostki

∏adunkowej) z gniazda rega∏u
■ wypadni´cie elementu konstrukcyjne-

go rega∏u
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■ przechylenie rega∏u (i wypadni´cie
∏adunku z gniazda) lub przewróce-
nie rega∏u.
Przypadki takie mogà spowodowaç

bezpoÊrednie zagro˝enie zdrowia lub
˝ycia pracowników magazynowych,
zniszczenie towaru, a tak˝e uszkodze-
nie urzàdzeƒ magazynowych lub
obiektu. Zagro˝enia bezpieczeƒstwa
pracy przy eksploatacji rega∏ów po-
wodowane sà najcz´Êciej przez nie-
prawid∏owoÊci natury technicznej,
w zakresie konstrukcji lub monta˝u re-
ga∏u, niew∏aÊciwego doboru rega∏u
do warunków klimatycznych przestrze-
ni magazynowej, do parametrów sk∏a-
dowanych jednostek ∏adunkowych,
a tak˝e z powodu tzw. „czynnika ludz-
kiego”- nieprawid∏owego, niedok∏ad-
nego wykonywania czynnoÊci sk∏ado-
wania, w wyniku braku umiej´tnoÊci,
kwalifikacji czy uprawnieƒ, a tak˝e
z∏ego stanu psychofizycznego opera-
tora sprz´tu podnoÊnikowego obs∏ugu-
jàcego rega∏y.

Nieprawid∏owoÊci techniczne to:
a) niew∏aÊciwa konstrukcja rega∏u –

brak st´˝eƒ, elementów zabezpie-
czajàcych s∏upy noÊne rega∏u, nie-
w∏aÊciwe odst´py oraz brak elemen-
tów antyprzesuwnych dla jednostek
∏adunkowych mi´dzy rz´dami rega-
∏ów w rega∏ach dwurz´dowych, nie-
prawid∏owa konstrukcja zakotwienia
rega∏u, (patrz PN-89/M – 78322);

b) nieprawid∏owy monta˝ konstrukcji
rega∏u – niew∏aÊciwe wypionowa-
nie i wypoziomowanie elementów
noÊnych rega∏u, niew∏aÊciwy mon-
ta˝ po∏àczeƒ (Êrubowych, szybko-
z∏àcznych, zatrzaskowych), niew∏a-
Êciwe wykonanie zakotwienia s∏u-
pów noÊnych rega∏u do pod∏ogi,
brak elementów zabezpieczajàcych
s∏upy noÊne rega∏u.
Nieprawid∏owoÊci w doborze typu

rega∏u to:
a) niew∏aÊciwy wybór typu rega∏u

(w dostosowaniu do wytrzyma∏oÊci
pod∏ogi magazynu na obcià˝enia
ciàg∏e i skupione) oraz wysokoÊci re-
ga∏u – w dostosowaniu do wysoko-
Êci pomieszczenia magazynowego
(patrz PN-88/M – 78321);

b) niew∏aÊciwy wybór typu rega∏u pod
wzgl´dem wymiarów i noÊnoÊci
gniazd rega∏owych, a tak˝e liczby
jednostek ∏adunkowych sk∏adowa-
nych w gnieêdzie rega∏owym (patrz
PN-M-78320: 1994; PN-69/O-

79020; PN-84/M- 78002; PN-
-93/M- 78003);

c) nieprawid∏owy wybór zabezpiecze-
nia antykorozyjnego rega∏u – w do-
stosowaniu do warunków klimatycz-
nych przestrzeni magazynowej, np.
zanieczyszczonej agresywnymi
czynnikami chemicznymi, a tak˝e
w dostosowaniu do sk∏adowanych
agresywnych wyrobów chemicz-
nych o dzia∏aniu korozyjnym;

d) nieprawid∏owy wybór typu rega∏u –
w dostosowaniu do warunków kli-
matu panujàcego w magazynie: kli-
matu goràcego (w suszarniach, przy
piecach itp.) lub zimnego (w ch∏od-
niach, zamra˝alniach itp.) – patrz
PN-68/H- 04650; PN-86/H-
04651; PN-71/H- 04653).
Nieprawid∏owoÊci przy obs∏udze re-

ga∏ów to:
a) sk∏adowanie w gniazdach rega∏o-

wych jednostek ∏adunkowych o wi´k-
szym ci´˝arze i wymiarach ni˝ do-
puszczono w dokumentacji (instrukcji
eksploatacyjnej) producenta;

b) uderzenie w rega∏ ∏adunkiem przy
wk∏adaniu do gniazda rega∏owego,
w przypadku niedok∏adnego usta-
wienia ∏adunku w „Êwietle” gniazda
rega∏u;

c) nieprawid∏owe ustawienie ∏adunku
w gnieêdzie rega∏u, powodujàce
wystawanie ∏adunku w obszar kory-
tarza mi´dzyrega∏owego poza okre-
Êlony w dokumentacji wymiar;

d) nieprawid∏owe wyjmowanie ∏adun-
ku z gniazda rega∏u bez odpowied-
niego uniesienia – „ciàgni´cie” ∏a-
dunku (i rega∏u);

e) nieprawid∏owe ustawienie wózka
podnoÊnikowego wraz z ∏adunkiem
na wid∏ach przed rega∏em (nie pro-
stopad∏e) powodujàce ukoÊne usta-
wienie ∏adunku w gnie˝dzie, a na-
st´pnie trudnoÊci z jego wyj´ciem
z gniazda;

f) uderzenie w rega∏ ∏adunkiem (lub
wózkiem) w czasie manewru w kory-
tarzu mi´dzyrega∏owym;

g) uderzenie w rega∏ ∏adunkiem (lub
wózkiem) w czasie wjazdu (lub wyjaz-
du) z korytarza mi´dzyrega∏owego.

Zaznaczyç nale˝y, ˝e konstrukcja re-
ga∏u paletowego (jako wolnostojàcego
urzàdzenia do sk∏adowania) zosta∏a
zaprojektowana i wykonana (w zakre-
sie wytrzyma∏oÊci i statecznoÊci) pod
kàtem przenoszenia obcià˝eƒ si∏ami
pionowymi od ci´˝aru sk∏adowanych
jednostek ∏adunkowych. Ze wzgl´du
na niekorzystny uk∏ad statyczny (wyra-
˝ony stosunkiem wymiaru podstawy do
wysokoÊci rega∏u) wszelkie uderzenia
w rega∏, czyli dzia∏ania si∏ami pozio-
mymi, sà bardzo niebezpieczne dla
konstrukcji rega∏u i gro˝à utratà jego
statecznoÊci i przewróceniem. Dlatego
szczególnie niebezpieczne sà niepra-
wid∏owo wykonywane czynnoÊci za∏a-
dunku i roz∏adunku rega∏u, a tak˝e nie-
prawid∏owe manipulacje wózkami
w przestrzeni mi´dzyrega∏owej, gdy˝
powodujà one uderzenia o rega∏
i dzia∏anie si∏ami poziomymi. Powodu-
je to odkszta∏cenia (wygi´cia) s∏upów
pionowych – noÊnych, utrat´ stateczno-
Êci, przechylenie a w konsekwencji
przewrócenie rega∏u.

Ryc. 1a

Ryc. 1b

Ryc. 2a

Ryc. 2b


